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Abstract not available for DE1 952S49T 
Abstract of corresponding document EP0754541 
The energy supply system alJows the drive to be 
supplied with the operating voltage temporarily, 
upon interruption of the network voltage, via an 
intermediate circuit (13) of a drive amplifier, or a 
back-up current supply, so that the operation of 
the workpiece handling device operated by the 
drive is maintained. Pref. , the drive amplifier 
intermediate circuit contains capacitors (3) which 
are charged via the Kinetic energy resulting from 
the movement of the handled workpieces, from 
the network voltage or from a flywheel. 
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) Verfahren zum Versorgen von elektronisch gesteuerten Antrfeben In und an einer Presse mrt Energje 



EIn Verfahren dlent zum Vars organ von eJektroniach 
geategartefl Antrfeben, Inabesonder* Antrieben fur Werk- 
$tuckhandhabyng»einrfchtLinflen, in und en einer Presae mit 
EnergJa. Die Werkstucktandhabungselnrfchtungen sfnd 
elektromechantsch angetrieben und etektronisch gesteuert. 
Ola Presae waist einen PreaeenstoJSei euf* Wenlgetena die 
Werkstuckhandhabungaeinrichtungan warden baf etnem 
Netzapannungaauafall wenigstena kurxfrlattg von elnam ZwJ- 
achenkreis ainea Antriabsverstarkera Oder ainar unterbre- 
chungafreien Stromvarsorgung mit Spannung veraorgt, wo- 
be! aile fur dfe Bewegung der Werkatuckhandbabungaein- 
ricntungen maagebltehen Bnrichtungan aua dam Zwtechen- 
kreia odar der untarbrechungsfrelen Stromvarsorgung mit 
Spannung versorgt warden. 



10 



UJ 

Q 



Die f olflendert 



slnd den vom Anmalder oingereichten Unterlagen entnommert 

8UNDESDRUCKEREI 11.90 602 064/257 



6/25 



DE 195 26 491 Al 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Versorgen 
von elektronisch gesteuerten Antrieben, insbesondere 
Antrieben fiir WerkstQckhandhabungseinrichtungen, in 
und an einer Presse mit Energies wobei die Werkstuck- 
handhabungseinrichtungen elektromechanisch ange- 
trieben und elektronisch gesteuert sind, und wobei die 
Presse einen PressenstdBel aufweist 

Zum Bewegen von WerkstQcken in Pressen sind aus 
der Praxis unterschiedlich ausgebildete Werkstuck- 
handhabungseinrichtungen bekannt. 

Diese Werkstuckhandhabungsetnrichtungen werden 
elektromechanisch angetrieben und transportieren das 
Werkstilck in die Presse hinein, von einer Station einer 
Mehrstufenpresse zu der nachsten Station, und aus der 
Presse wieder hinaus, 

Hierbei bewegen sich die WerkstOckhandhabungs- 
einrichtungen jedoch auch durch den Bewegungsbe- 
reich der PressenstempeL und anderer bewegter Bautei- 
le der Presse. 

Im Normalbetrieb sind die Bewegungen der einzel- 
nen Komponenten durch geeignete Einrichtungen auf- 
einander abges tinunt, d k synchronisiert 

Bei Ausfall der elektrischen Energies beispielsweise 
bei eineni NetzspannungsausfauV funktionieren die An- 
triebe und die ubergeordnete Steuerung der Presse je- 
doch nicht mehr. Hierbei wird die elektrische Synchro- 
nisierung der einzelnen Antriebe sowohl der Presse als 
auch der Werkstiickhandhabungseinrichtungen aufge- 
hoben. Die Antriebe werden vom Nets getrennt und 
mechanisch, mittels mit Federdruck arbeitenden Fest- 
haltebremsen, bremsen die einzelnen Antriebe unge- 
fOhrt auf Drehzahl Null 

Gleichzeitig wird die Kupplung fiir die Presse abge- 
schaltet und der PressenstdBel bewegt sich, abhangig 
von der momentanen Hubzahl, mit einem bestimmten 
Nachlaufwinkel bzw. Nachlaufweg weiter. 

Je nach SteUung des PressenstoSels zum Zeitpunkt 
des Ausfalls der elektrischen Energie besteht daher die 
Gefahr einer Kollision des Oberwerkzeugs der Presse 
mit den elektronisch gesteuerten Werkstuckhandha- 
bungseinrichtungen* da sich diese ebenfatis bei einem 
Spannungsausfall unkontrolliert und somit unkoordi- 
niert bezQglich des PressenstoSels weiterbewegen. Der- 
artige Kollisionen konnen zu Beschadigungen der Pres- 
se oder einzelner Pressenteile ffihren, so daB die Presse 
nicht mehr fur die Produktion zur Verfugung steht und 
ein entsprechender wirtschaftlicher Schaden entsteht 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zum Versorgen von elektro- 
nisch gesteuerten Antrieben, insbesondere Antrieben 
fur Werkstu^chandhabungseinrichtungen, in und an ei- 
ner Presse mit Energie vorzusehen, mit dem die kolli- 
sionsgefahrdeten Bauteile bzw. Baugruppen solange mit 
Energie versorgt werden konnen, bis sich diese in einem 
kollisionsfreien Bereich befinden. 

ErfindungsgemAB wird diese Aufgabe durch die im 
kennzeichnenden TeQ des Anspruchs 1 genannten 
Merkmale geldst 

Dadurctu daB wenigstens die WerkstQckhandha- 
bungseinrichtungen wenigstens kurzf ristig, d h. solange, 
bis sie in einen kollisionsfreien Bereich verfahren war- 
den, aus dem Zwischenkreis mit Spannung versorgt 
werden, kdnnen Kollisionen mit dem PressenstdBel 
oder anderen Bauteilen der Presse vennieden werden. 

Da auch alle anderen fur die Bewegung der Werk- 
stackhandhabungseinrichtungen maflgeblichen Einrich- 



tungen trotz des Netzspannungsausfalies weiterhin mit 
Spannung versorgt werden, kdnnen alle Einrichtungen 
in eine definierte Grundposition gefahren werden, wo- 
bei aus dieser Grundposition heraus die Presse wieder 
5 problemlps angefahren werden kann. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
der Erfindung ergeben sich auch den Unteranspruchen 
und den nachfolgend anhand der Zeichnung prinzipma> 
Sig beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen. 

io Die FSgur zeigt schematxsch die Komponenten des 
Antriebs fur eine dreiachsige WerkstQckhandhabungs- 
einrichtung. Bezugnehmend auf die Figur ist ein Netz- 
schfltz 1 dargestellt, mit dem die gesamte dargestellte 
Anordnung mit Spannung versorgt wird Dem Netz- 

15 schatz 1 nachgeschahet ist eine Versorgungs- und Ruck- 
speiseeinheit 2, in welcher die Wechselspannung aus 
dem Netz gleichgerichtet wird. 

Durch die Yersorgungs- und Ruckspeiseeinheit 2 
kann (He von der Presse erzeugte Bremsenergie 0ber 

20 das Netz auch an andere Verbraucher weitergeleitet 
werden, d h. die Presse kann wirtschaftticher betrjeben 
werden, 

Im AnschluB an die Versorgungs- und RCckspeiseein- 
richtung 2 sind Kondensatoren 3 angeordnet, die in ei- 

25 nem Zwischenkreis 13 angeordnet sind und die die von 
der Presse oder den Werkstackhandhabungseinrichtun- 
gen erzeugte elektrische Bremsenergie speichern. 
Selbstverstandlich kdnnen die Kondensatoren 3 jedoch 
auch durch die normale Netzspannung aufgeladen wer- 

ao den. In einem geregelten DC/DC- Wandler 4, der den 
Kondensatoren 3 nachgeordnet ist, wird die von der 
Versorgungs- und Ruckspeiseeinheit 2 gleichgerichtete 
Spannung in geeignete Spannungen zum Betrieb ver- 
schiedener Komponenten des dargestellten Antriebes, 

35 beispielsweise der Steuerung 5 fur die einzelnen Antrie- 
be der nicht dargestellten Werkstfickhandhabungsein- 
richtungen oder fur Winkelschrittgeber 6 fur jede ein- 
zelne Achse der Werkstuckhandhabungseinrichtung, 
umgewandelt 

40 Da es sich, wie bereits erwahnt, bei den in dem vorlie- 
genden AusfGhrungsbeispiel beschriebenen WerkstOck- 
handhabungseinrichtungen um dreiachsige Werkstuck- 
handhabungseinrichtungen handelt, sind insgesamt auch 
drei Winkelschrittgeber 6 notwendig, dbufur jede Ach- 

45 se ein separater Winkelschrittgeber 6, genauso wie jede 
einzelne Achse von einem separaten Antriebsmotor 7 
angetrieben wird. 

Selbstverstandlich kann die beschriebene Anordnung 
jedoch auch auf WerkstQckhandhabungseinrichtungen 

50 mit mehr oder weniger ais drei Achsen angewandt wer- 
den. 

Da die Antriebsmotoren 7 fur die einzelnen Achsen 
der Werkstuckhandhabungsemrichtungen meist als 
pulsumrichtergespeiste Asynchronmaschinen oder bQr- 

55 stenlose Gleichstromantriebe ausgefOhrt sind, sind par- 
allel zu dem geregelten DC/DC-Wandlcr 4 Transistor- 
putsumrichter 8 vorgesehen, d h. bei den in dem vorlie- 
genden Ausfuhrungsbeispiel vorgesehenen Antriebs- 
motoren 7 handelt es sich um pulsumrichtergespeiste 

60 Asynchronmaschinen. Gleichzeitig wird auch der Pres- 
senhauptantrieb 9 der Presse von der Steuerung 5 ge- 
steuert und von den bereits beschriebenen Einrichtun- 
gen zur Spannungsversorgung mit einer geeigneten 
Spannung versorgt Auch hier wird fur den Pressen- 

65 hauptantrieb 9 der Gleichstrom vom Zwischenkreis 13 
von einem Transistorpulsumrichter 8 in Wechselstrom 
umgewandelt Um die Stellung des Pressenhauptan- 
triebs 9 permanent feststellen und an die Steuerung 5 



DE 195 26 491 Al 



weitergeben zu k5nnen» sind zwei Absolutwert-Winkel- 
geber 10 t 11 vorgeseheiu 

Zusatzhch sind Haltemagnetbremsen 12 vorgesehen, 
die, fails an thnen keine Spannung anliegt, die Achsen 
der WerkstQckhandhabungseinricfatungen in ihrer abge- 
breinsten Stellung halten. 

Tritt bei einer derarn'gen Anordnung der einzelnen 
Komponenten des Antriebes unerwartet ein Netzspan- 
nungsausfall auf, so wird der PressenstdBei tiber eine 
Kupplung von seinem Antrieb getrennt Der Pressen- 
staflei bewegt sieh, abh&ngig von der momentanen 
Hubzahl, mit einem bestimmten Nachlaufweg wetter* 
Urn die koordinierte bzw. synchronisierte Bewegung 
von PressenstfiBei und WerkstOckhandhabungseinrich- 
tungen aufrechtzuerhaiten, mussen die Werkstuckhand- 
habiingseinrichtungen — trotz lender Netzenergie 
— dem Nachlauf des Pressenstflflels mit den zugeordne- 
ten Positionswerten folgen. 

Aile fQr die Bewegung der Werkstfickhandhabungs- 
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schienen aufweisen, als Saugertraversen oder Werk- 
stdckeinlege- und/oder -entnahmeeinrichtuiigen ausge- 
ftthrt sein. Sollten die Kondensatoren 3 zum Zeitpunkt 
des Ausfalls der Netzspannung nicht aufgeladen sein, so 
kdnnen die Kondensatoren 3 vorteilhaf^ wie bereits er- 
wahnt, noch liber die kinetische Energie der bewegten 
Massen der Presse ira Oeneratorbetrieb der Antriebs- 
motoren 7 auf den Zwischenkreis 13 aufgeladen werden. 
Mit dieser noch zur VerfGgung stehenden Energie kdn- 
nen dann, wie bereits erwahnt, die notwendigen Kom- 
ponenten des Antriebs noch mit Spannung versorgt 
werden. 

A us wirtschaftlichen Griinden sind die Zwischcn- 
kreiskondensatoren bei Antriebsverstarkern ablicher- 
weise nur klein dimensioniert Fur den beschriebenen 
Anwendungsf all mussen normalerweise jedoch grdflere 
Zwischenkreiskondensatoren vorgesehen werden, urn 
ausreichend Energie fQr den dargestellten Antrieb der 
WerkstQckhandhabungseinrichtungen bei einem Netz- 



einrichtungen maBgeblichen Komponenten, also insbe- 20 spartnungsausfall zur VerfQgung zu haben. Die Auswahl 



sondere die Steuerung 5 und die Antriebsmotoren 7 mit 
alien hierzu notwendigen Einrichtungen, werden jetzt 
mit der gespekherten Energie des Zwischenkreises 13, 
d h. aus den Kondensatoren 3, versorgt Die Zwischen- 
kreis-Gleichspannung wird in den Transistorpulsum- 
richtern % in Wechselspannung fQr die Antriebsmotoren 
7 der einzelnen Achsen der Werkstflckhandhabungsein- 
richtungen umgewandelt und in dem geregelten DC/ 
DC-Wandler 4 auf eine fur die Spannungsversorgung 
anderer notwendiger Komponenten geeignete Span- 
nung; beispielsweise die Versorgungsspannung fur die 
Steuerung 5, umgewandelt Somit kann der Synchron- 
betrieb von PressenstdBel und WerkstOckhandhabungs- 
einrichtungen solange aufrecht erhalten werden, bis der 
PressenstSBel steht und die Werkstuckhandhabungsein- 
richtungen sich in einem koiiisionsfreien fiereich befin- 
deiL 

Hierbei werden tiber die Absolutwert-Winkelgeber 
10, 1 1 die Stellung des PressenstflBels und fiber die Win- 
kelschrittgeber 6 die Stellungen der Antriebsmotoren 7 40 
abgefragt und an die Steuerung 5 Obermittelt, 

Aus dieser definierten, synchronen Haltestellung 1st 
ein problemloses Wiederanfahren der Presse mdglick 

Die nunmehr enttedenen Kondensatoren 3 toBnnen 
nach einem emeuten Anliegen der Netzspannung wie- 45 
der aufgeladen werden. Alternativ konnen die Konden- 
satoren 3 jedoch auch von bewegten Teilen an der Pres- 
se oder den WerkstGckhandhabungseinrichtungen 
durch Umwandlung deren kinetischer Energie in elek- 
trische Energie aufgeladen werden. So kann beispiels- 50 
weise die kinetische Energie des Schwungrades der 
Presse hierzu vorteilhaft verwendet werden. 

Es kann auch vorgesehen sein, daB, falls von einer 
geeigneten Erkennungseinrichtung festgesteilt wird, 
daB ein synchrones Folgen der bewegten Bauteile bis 55 
zum Pressenstillstand nicht moglich 1st, die kollisionsge- 
fahrdeten Bauteile der Werkst3ckhandhabungseinrich~ 
tungen nur aus dem Kollisionsbereich gef ahren werden, 
w&hrend der Pressenstffiel unkontroSert abgebremst 
wird, urn auf diese Art und Weise eine Beschadigung der eo 
Presse oder von Presseubauteilen zu vermeiden, d-it 
anstatt den koordinierten Betrieb der Werkstiickhand- 
habungseinrichtungen mit dem PressenstdBel bis zum 
Stillstand aufrechtzuerhaiten, werden die Werkstfick- 
handhabungseinrichtungen mfigiichst schnell aus dem $5 
mdglichen Kollisionsbereich herausgefahren. 

Die Werkstlickhandhabungseinrichtungen konnen 
beispielsweise als Transfersysteme, weiche Greifer- 



geeigneter Kondensatoren li^t hierbei im Ermessen 
des Fachmannes. 

Im Normal betrieb, & h. wenn die Presse lauft und die 
Zwischenkreiskondensatoren bereits aufgeladen sind, 
2s fahren beispielsweise ein pulsgesteuerter Wlderstand 
mit Energieumwandlung in Warme oder netzseitige 
Pulswechselrichter mit Energienetzrilckspeisung die 
Bremsenergie der Presse ab. 
Anstatt aus dem Zwiscfaenkreis 13 kann die Energie 
30 zum Bewegen aller gef finrdeten Bauteile emer Presse in 
einen koiiisionsfreien Bereich auch aus einer unterbre- 
chungsfreien Stromversorgung, z* B* einer Batterie, be- 
zogen werden, so daB auch auf diese Art und Weise eine 
Kollision geflhrdeter Bauteile vermieden werden kann. 

35 

Patentanspruche 



1. Verfahren zum Versorgen von elektronisch ge- 
steuerten Antrieben, insbesondere Antrieben fflr 
WerkstOcknandhabungsemrichtungen, in und an ei- 
ner Presse mit Energie, wobei die WerkstOckhand- 
habungseinrichtungen elektromechanisch ange- 
trieben und elektronisch gesteuert sind, und wobei 
die Presse einen PressenstdBel aufweist, dadnrch 
gekennzeichnet, daB bei einem Netzspannungs- 
ausfafl wenigstens die Werkstuckhandhabungsein- 
richtungen wenigstens kurzfristig von einem Zwi- 
schenkreis (13) eines Antriebsverstarkers oder ei- 
ner unterbrechungsfreien Stromversorgung mit 
Spannung versorgt werden, wobei alle fur die Be- 
wegung der Werkstackhandhabiingseinrichtungen 
maBgeblichen Einrichtungen aus dem Zwischen- 
kreis (13) oder der unterbrechungsfreien Stromver- 
sorgung mit Spannung versorgt werden. 
Z Verfahren nach Anspruch t, dadurch gekenn- 
zeichnet; daB Kondensatoren (3) in dem Zwischen- 
kreis (13) der Antriebsverstarker durch die kineti- 
sche Energie von bewegten Massen in und an der 
Presse oder durch die anliegende Netzspannung 
aufgeladen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch % dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kondensatoren (3) in dem Zwi- 
schenkreis (13) des Antriebsverstarkers durch die 
Energie des Schwungrades der Presse aufgeladen 
werden* 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstuckhand- 
habungseinrichtungen nach dem Feststellen eines 
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Netzspannungsausfalles aus dera Kollisionsbereich 
gefahren werden, wobei andere bewegte Bauteile 
der Pr esse ungesteuert abgebremst werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Peststellen 5 
eines Netzspannungsausfalles die synchrone Bewe- 
gung der WerkstOckhandhabimgserarichtungen 
und anderer maflgebiicher Telle der Presse bis zum 
Pressenstillstand auf recht erhalten wird 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 10 
dadurch gekennzeichnet daB als Werkstuckhand- 
habungseinrichtungen Transfersysteme mit Greif- 
erschienen verwendet werden. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Werkstuckhand- 15 
habungseinrichtungen Saugertraversen verwendet 
werden. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche I bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB als WerkstOckhand- 
habungseinrichtungen Werkstuckeinlege- und/ 20 
oder -entnahmeeinrichtungen verwendet werden. 
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